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Verfahren zum Aufziehen von Dnickfolie auf einen Druckformzylinder 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufziehen von Dnickfolie auf einen 
Druckformzylinder nach dem OberbegrifiFdes Anspruchs 1. 

5 

In DE 692 03 148 T2 ist eine Rotationsoffsetdruckmaschine mit einem einzigen 
Druckformzylinder beschrieben, wobei der Plattenzylinder Druckformen von n-Farben 
tragt, die in Umfangsrichtung in vorbestimmten Abstanden angeordnet sind. Dem 
Druckformzylinder ist mindestens eine Vorrichtung zum Herstellen der Druckformen 

10 zugeordnet, mit der vorzugsweise mit einer Laserbebilderungseinheit ein Bild auf den 
Dmckformrohlingen erzeugt werden kann. Die Dmckfonnen befinden sich auf einer 
Dmckfolie, die ausgehend von einer im Dmckformzylinder angeordneten Abwickelspule 
um die MantelflSche des Druckformzylinders gelegt ist und deren anderes Ende an einer 
Aufwickelspule befestigt ist, die sich ebenfalls im Inneren des Dmckformzylinders 

15 befindet. Nach Abschlufi eines Drackauftrages wird die verbrauchte Dnickfolie auf die 
Aufwickelspule aufgewickelt, wahrend neue Druckfolie von der Abwickelspule auf die 
Mantelflache des Druckformzylinders gebracht wird. 

In DE 694 02 638 T2 ist eine Vorrichtung beschrieben, mit der Druckfolie auf einen 
20 Dmckformzylinder aufgezogen werden kann. Die Drackfolie ist auf einer Abwickelspule 
bevorratet, die zusammen mit einer Aufwickelspule in Form einer Kassette im Inneren des 
Dmckformzylinders aufgenommen ist. Die Drackfolie ist ausgehend von der 
Abwickelspule durch einen in Richtung einer Mantellinie verlaufenden Schlitz aus dem 
Dmckformzylinder herausgefuhrt, ist um die Mantelflache des Dmckformzylinders gelegt 
25 und fuhrt durch einen weiteren Schlitz zuruck zur Aufwickelspule. Zimi Vorspulen der 

Dmckfolie nach Erledigung eines Dmckauftrages ist die Aufwickelspule mit einem Antrieb 
gekoppelt. Damit die Dmckfolie nach dem Vorspulen glatt auf der Mantelflache des 
Dmckformzylinders aufliegt, wird diese beim Vorspulen gespannt. Hierzu sind die Auf- 
und Abwickelspulen unabhangig voneinander arretierbar. Die Arretierung der 
30 Abwickelspule erfolgt mit einem Zahnrichtgesperre, dessen Klinke beim Vorspulen mit 
einem Aktor auBer Eingriff gebracht ist. Die Menge des Drackformmaterials die wahrend 
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eines Vorspulzykliis von der Abwickelspule ausgegeben wird, bestimmt sich aus der 
Haltezeit eines Relais, mit dem der Aktor angesteuert wird. 

5 Bei den Losungen nach dem Stand der Technik wird mindestens stets soviel Druckfolie 
imabhangig von der Druckbildlange vorgespult, wie beim vorangegangenen Druckauftrag 
mit Druckfarbe eingefarbt wurde. Dies entspricht dem Bereich der Mantelflache eines 
Druckformzylinders, der im rollenden Kontakt mit den Farbauftragswalzen und mit einem 
benachbarten t)bertragungs2ylinder einer Offsetdruckmaschine steht. D. h., bei diesen 

10 Losungen gilt eine einmal eingef§rbte und in roUendem Kontakt mit Farbauftragswalzen 

\ bzw. Ubertragungszylindem stehende Druckfolie als verbraucht und wird in jedem Fall 
emeuert. Druckfolie ist ein kostenintensives Verbrauchsgut. Es ist ein Nachteil, dass beim 
Drucken von Bildem mit kleiner Formatlange stets auch unbebilderte Langenabschnitte der 
Druckfolie durch den Kontakt mit den Farbauftragswalzen und dem Ubertragungszylinder 

15 als verbraucht gelten imd vorgespult werden. Damit wird die vorhandene Druckfolie nicht 
voU ausgenutzt und die Zahl der moglichen Druckauflxage vermindert. 

In US 5,727,729 wird eine Vorrichtung zum Vorspulen von Druckfolie auf einem Zylinder 
beschrieben. Die Zeitdauer fiir die Aktivierung der Spulvorrichtung wird anhand des 

20 Radius und der Dicke der Druckfolie auf einer Abwickelspule oder Aufwickelspule 

bestimmt. In jedem Fall wird soviel Druckformmaterial vorgespult, dass das Druckbild fur 

^ einen aktuellen Druckauftrag auch erzeugt werden kann, wobei zur Vermeidimg einer 
Uberlappung mit dem vorhergehenden Druckbild zusatzliches Druckfolienmaterial 
vorgespult wird, so dass eine Lucke zwischen den Druckbildem besteht. Um zu vermeiden, 

25 dass mehr Material als notwendig vorgeschoben wird, kann die vorgeschobene Lange 

mittels eines Detektors laufend erfasst werden. Bei dieser Losung wird davon ausgegangen, 
dass die Lange des Druckbildes im wesentlichen der Lange der Mantelflache eines 
Druckformzylinders entspricht, die beim Drucken in roUendem Kontakt mit 
Farbauftragswalzen und einem Ubertragimgszylinder steht. Zur Gewahrleistung der Lucke 

30 zwischen den Druckbildem wird ein fester Betrag vorgegeben der die Uberlappimg sicher 
verhindert. 
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In EP 487 565 Al ist eine Vorrichtung zum automatischen Auf- und Abspannen von 
Aufzeichnxingsmaterial beschrieben, bei der RoUfilmmaterial von einer RoUfilm-Kassette 
entsprechend einem vorgegebenen Format ausgegeben, abgelangt und auf einer 
Aufzeichnungstrommel mit Vakuum aufgespannt wird. Die Fiimblatter von zu einem 
Druckbild gehorenden Teilfarben besitzen eine einheitliche Formatlange in 
Umfangsrichtung der Aufzeichnungstrommel. Die einheitliche Formatlange ergibt sich aus 
der Druckbildlange zuzuglich zweier Randabstande. Dabei sind im Druckbild eventuell 
vorhandene DruckkontroUelemente, wie DruckkontroUstreifen endialten. 

Aufgabe der Erfindimg ist es, ein Verfahren zum Aufziehen von Druckfolie auf einen 
Druckformzylinder anzugeben, welches eine verbesserte Materialausnutzung ermoglicht. 

Die Aufgabe wird mit einem Verfahren gelost, welches die Merkmale nach Anspruch 1 
aufweist. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteranspriichen. 

Die Erfindvmg beruht darauf, dass stets nur soviel Materiallange einschlieBlich eines 
minimalen Dmckbildabstandes vorgespult wird, wie im vorgehenden Druckauftrag in 
Umfangsrichtung bebildert wurde. Nach dem Vorspulen befindet sich der zu bebildemde 
Bildanfang in der Nahe einer beim Drucken vorlaufenden Kanalkante des 
Druckformzylinders, uber die die Dmckfolie in das Innere des Druckformzylinders zur 
Aufvvickelspule fiihrt. Das Bildende liegt entsprechend der Druckbildlange mehr oder 
weniger vor der nachlaufenden Kanalkante, iiber die die Drackfolie aus dem Inneren von 
der Abwickelspule herausgefiihrt wird. Der Bereich der Druckfolie zwischen dem Bildende 
und der nachlaufenden Kanalkante kommt beim Drucken mit Farbauftragswalzen und 
einem benachbarten Ubertragungszylinder in Kontakt. Eventuell in diesem Bereich durch 
Drucken vorhandene Farbreste werden vor dem Bebildem mit einer Reinigungsvorrichtung 
entfemt. 

Dadurch, dass nur soviel Druckfolie vorgespult wird, wie beim Bebildem verbraucht 
wurde, k3nnen insbesondere beim Drucken von Auftragen mit kleinerer Bildlange mehr 
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Druckauftrage bei vorhandener Lange der Druckfolie abgearbeitet werden, wodurch sich 
eine Kosteneinspanmg ergibt. Bei einer Offsetdruckmaschine mit mehreren Druckwerken 
ergibt sich die Einspanmg fur jedes Druckwerk. 

5 Die Lange des zu bebildemden Materials der Druckfolie kann zur Kalkulation der 

Vorschublange zwischengespeichert und laufend aktualisiert werden. Die Genauigkeit der 
Kalkulation der vorzuspulenden Lange der Druckfolie kann erhoht werden, wenn 
mechanische Ungenauigkeiten, wie Schlupf und Toleranzen in den Getriebeelementen 
einer Vorschubvonichtung, kompensiert werden. Bei der Kalkulation der vorzuspulenden 

10 LSnge der Druckfolie kann ein Sicherheitsabstand zwischen Druckbildem berucksichtigt 
werden, bei dem maschinenbedingte Streuungen in Form einer Sicherheitskennlinie 
eingerechnet sind. Bei Vorspulvorrichtungen bei denen die Festhaltung der Abwickelspule 
mit einem Zahnrichtgesperre realisiert ist, kaim bei der Kalkulation der vorzuspulenden 
Lange die Zahnteilimg eines Sperrrades berucksichtigt werden. Dvirch die Verwendving der 

15 tatsachlichen Restlange der Druckfolie karm eine genauere Kalkulation der noch moglichen 
Bebilderungen vorgenommen werden. 

Eine weitere Einspanmg von Druckfolie ergibt sich bei Druckbildem, bei denen in 
Umfangsrichtung der Dmckformzylinder eine Teilfarbe nur in einem Teilbereich 
20 vorhanden ist. Dies kann mit einer Verfahrensvariante erreicht werden, bei der die wirklich 
in Umfangsrichtung bebilderteten Langen der Teilfarben getrennt bestinmit werden. Hierzu 
kann fiir jede Teilfarbe der Rasterbildpimkt festgestellt werden, der am weitesten vom 
Bildanfang entfemt liegt. 

25 Bei Druckmaschinen, die eine integrierte Vorrichtung zum Herstellen einer Druckform 
aufsveisen, kann in der Steuervorrichtung fur die rasterweise Bebilderung der Druckfolien 
auf einem Rechner ein Programm ablaufen, mit dem die Bilddaten zu den 
Teilfarbenbildem analysiert werden und dadurch die effektive vorzuspulende LSnge der 
Drackfolie ermittelt wird. Diese Analyse und Berechnung kaim wahrend der Bebilderung 

30 der Druckfolien eines vorangegangenen Dmckauftrages geschehen. 
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Das Programin fiir die Bestimmung der vorzuspulenden Langen der Drackfolien kann in 
ein Programm fiir die Bebildenmg der Druckfolie eingebaut werden, wobei die 
Ausgangssignale eines ZShlers verwendet werden. Der Zahier kann mit dem Takt 
angesteuert werden, der zur Ansteuerung von Bebilderungsstrahlenquellen, wie 

5 Laserdioden, dient. Bei jedem auf eine Druckfolie gesetzten Rasterpunkt wird fur jede in 
Umfangsrichtung eines Druckformzylinders liegende Rasterpunktspalte der aktuelle 
Zahlerstand zwischengespeichert. Der Zahier enthalt dadurch immer die Position des 
letzten gesetzten Punktes einer Rasterpunktspalte. Das Programm fiir die Bestimmung der 
vorzuspulenden Langen der Druckfolien gleicht die Zahlerstande der Rasterpxmktspalten ab 

10 und bestinmit durch die tTbemahme der Maximalwerte fur jede Teilfarbe die 

vorzuspulende LSnge. Die Maximalwerte der Rasterpunkte konnen in ein beliebiges auf 
eine Langeneinheit bezogenes Datenforaiat umgerechnet werden. 

Weiterhin kann das Analyseprogramm einen Bebilderungsvorgang lediglich simulieren, 
15 wobei fur jede Teilfarbe der Rasterpunkt bestimmt wird, der den groBten Abstand zum 

Bebilderungsanfang aufweist. Dabei wird beriicksichtigt, dass eventuell in ein vorhandenes 
Druckbild ein weiterer Druckauftrag als Doppel oder Mehrfachnutzen einbebildert wurde, 
und dass eventuell ein FarbkontroUstreifen neben einem Nutzbild vorhanden ist. 



Die Erfindung soil anhand eines Ausfuhrungsbeispieles noch naher erl^utert werden, es 



Fig. 1 : ein Schema einer Bogenoffsetdmckmaschine mit integrierten Vorrichtimgen 



20 



zeigen: 



25 



30 



Fig. 2: 



Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 



zur Druckformherstellung, 

einen Querschnitt durch einen Druckformzylinder der 

Bogenoffsetdmckmaschine nach Fig. 1, 

ein Schema einer Vorrichtung zum Vorspulen von Druckfolie, 

ein Schema eines Zahnrichtgesperres an einer Abwickelspule, 

einen AblauQjlan zum Betreiben einer Bogenoffsetdmckmaschine nach Fig. 1, 



PUDRA -6- A-3835 

Nachanmeldung 

10.12.2002 

Fig. 6, 7: Kennlinien zur Verwendung bei der Kalkulation einer vorzuspulenden LSnge 
Druckfolie, 

Fig. 8: ein Schema zur Optimiening der Vorschublange auf die Zahnflankenlange 
eines Sperrrades, 

5 Fig. 9: ein Schema mit GroBenbezeichnungen bei der Kalkulation einer 
vorzuspulenden Lange Dmckfolie, 
Fig. 10: ein Schema mit einer Gegeniibersteilimg von Verteilimgen von Druckauftragen 
auf einer Druckfolie nach dem Stand der Technik und gemaB der Erfindung, 
und 

10 Fig. 1 1 : ein Schema zur Berechmmg einer vorzuspulenden Lange von Dmckfolie 
unter Berucksichtigung von Rasterbildlangen. 

Figur 1 zeigt ein Schema einer Bogenoffsetdmckmaschine in Satellitenbauweise. Um einen 
Dmckzylinder 1 sind vier Dmckwerke 2-5 angeordnet. Jedes Drackwerk 2-5 enthalt einen 

15 tibertragungszylinder 6 mit einem elastischen Aufzug 7 und einen Dmckformzylinder 8 
mit aufgezogener Dmckfolie 9. Die Durchmesser der Ubertragimgszy Under 6 und der 
Dmckformzylinder 8 sind gleich groB. Der Drackzylinder 1 besitzt den vierfachen 
Durchmesser eines Dmckformzylinders 8. Am Dmckzylinder 1 sind vier Greiferreihen 10 
angeordnet, die wahrend dem Dmcken Bogen 1 1 auf der Mantelflache des Dmckzylinders 

20 1 halten. Den Ubertragungszylindem 6 und den Dmckformzylindem 8 sind je eine 
Reinigungsvorrichtung 12, 13 zugeordnet. Den Dmckformzylindem 8 sind weiterhin 
Absaugvorrichtungen 14, Bebilderungsvorrichtungen 15 und Farbwerke 16 zugeordnet. 
Die Bogenoffsetdmckmaschine besitzt einen Anleger 17 und einen Ausleger 1 8. Der 
Anleger 17 umfasst einen Stapel 19 ftir Bogen 1 1, eine Hubvorrichtung 20 fur den Stapel 

25 19, eine Vereinzelungsvorrichtung 21 an der Oberseite des Stapels 19 und eine 

Zufiihrvorrichtung 22 fur vereinzelte Bogen 1 1 vom Stapel 19 zum Dmckzylinder 1. Der 
Ausleger 18 umfasst einen Stapel 23 fiir bedmckte Bogen 1 1 und ein uber UmlenkroUen 
24, 25 gefuhrtes Kettengreifersystem 26 zum Transport der Bogen 1 1 vom Dmckzylinder 1 
zum Stapel 23. Zimi Antrieb der Bogenoffsetdmckmaschine ist ein Motor 27 vorgesehen, 

30 der zum Antrieb des Dmckzylinders 1 mit einem Riementrieb 28 xmd einem 

Zahnradergetriebe aus den Zahnrader 29, 30 verbunden ist. Der Drackzylinder 1, die 
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Ubertragungszylinder 6, die Druckformzylinder 8, die Farbauftragswalzen 31 der 
Farbwerke 16, der Anleger 17 imd der Ausleger 18 sind uber einen gemeinsamen 
Zahnraderzug miteinander gekoppelt. 

5 Beim Drucken warden laufend Bogen 1 1 mit der Vereinzelungsvorrichtung 21 vom Stapel 
19 entnommen und mit der Zufuhrvorrichtung 22 in die Greifer der Greiferreihen 10 
gefordert. Die Hubvorrichtung 20 sorgt fur kontinmerlichen Nachschub des Stapels 19 an 
die Vereinzelungsvorrichtung 21. Die Ubertragungszylinder 6 sind an den Druckzylinder 1 
und an die Druckfomizylinder 8 angestellt. Ebenso sind die Farbauftragswalzen 3 1 an die 

10 Druckformzylinder 8 angestellt. Mittels des Motors 27, des Riementriebes 28 und der 
^ Zahnrader 29, 30 sind alle Zylinder 1 , 6, 8 und die Farbaufb-agswalzen 3 1 in den durch 

Pfeiie 32 angegebenen Richtungen angetrieben. WShrend der Rotation des Druckzylinders 
1 wird Druckfarbe von Farbkasten 33 ausgehend uber Farbubertragungswalzen 34 und den 
Farbauftragswalzen 31 auf die Oberflache der Drackfolien 9 iibertragen. Vor dem Dmcken 

15 wurde die Druckfolie 9 bebildert, so dass auf der Druckfolie 9 entsprechend einem 
Druckbild Druckfarbe annehmende Bildpunkte angeordnet sind. Die Druckfarbe wird 
weiterhin von den Druckformzylindem 8 uber die Ubertragungszylinder 7 auf die Bogen 1 1 
ubertragen, weiche in den Greiferreihen 10 gehalten auf der Oberflache des Druckzylinders 
1 gefordert werden. Mit jedem Druckwerk 2-5 wird eine Teilfarbe auf die Bogen 1 1 

20 gedmckt. Nach einer Umdrehung des Drackzylinders 1 sind auf den Bogen 1 1 vier Farben 
zu einem Dmckbild iibereinander gedruckt. Die fertig bedruckten Bogen 1 1 werden mit 
dci^ Kettengreifersystem 26 auf den Stapel 23 gefordert. 

Nach dem Drucken werden die Zufiihr von Bogen 1 1 mit dem Anleger 17 gestoppt, die 
25 Ubertragungszylinder 6 vom Druckzylinder 1 und den Druckformzylindem 8 abgestellt und 
die Farbauftragswalzen 3 1 von den Druckformzylindem 8 abgestellt. Mit den 
Reinigimgsvorrichtungen 12, 13 werden die Ubertragungszylinder 6 und die 
Dmckformzylinder 8 gesaubert. 

30 Zur Vorbereitung des nachsten Dmckauftrages werden die Druckfolien 9 auf den 

Dmckformzylindem 8 um einen kalkulierten Betrag vorgespult. Die Dmckfolie 9 ist 
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jeweils im Inneren eines Dmckformzylinders 8 auf Abwickelspulen 35 bevorratet. Znm 
Vorspxilen werden die Abwickelspulen 35 gelost xind Aufwickelspulen 36 zur Aiifhahme 
verbrauchter Druckfolie 9 motorisch angetrieben. Die vorgespulten Langen entsprechen der 
Lange der variablen Druckbildlange des immittelbar vorangegangenen Druckauftrages 
5 zuzuglich einem Druckbildabstand. Nach dem Aufzug neuer Druckfolien 9 werden die 
Druckformzylinder 8 in Rotation versetzt und die Bebildenmgsvorrichtungen 15 aktiviert. 
Jede Bebilderungsvorrichtung 15 enthalt ein Laserdiodenarray 37 luid optisch abbildende 
Elemente 38. Um die gesamte Oberfiache der Druckfolie 9 erfassen zu konnen, werden die 
Bebildenmgsvorrichtungen 15 jeweils in Richtung parallel zu den Drehachsen der 
10 Druckformzylinder 8 positioniert. Weim ein Laser des Laserdiodenarrays 37 aktiviert wird, 
\ dann werden die Laserstrahlen 39 auf das Material der Druckfolie 9 fokussiert. Es entsteht 
Warme, die einen Teil einer Schicht der Druckfolie 9 bildgemaB ablost. Partikel der 
Bildpunkte, die sich beim Ablosen lose auf der OberflSche der Druckfolie 9 befinden, 
werden mit den Absaugvorrichtungen 14 entfemt. 

15 

Bei der nachstehenden Beschreibimg werden fur Elemente mit aquivalenter Funktion die 
Bezugszeichen verwendet, wie sie in der Beschreibung zu Fig. 1 bereits eingefuhrt wurden. 

Wie in Figur 2 gezeigt, enthalt jeder Druckformzylinder 8 einen Hohlravmi 40, in dem die 

20 Abwickelspule 35 vmd Aufwickelspule 36 drehbar angeordnet sind. Der Hohlraum 40 ist 
durch einen Kanal 41 mit einer vorlaufenden und einer nachlaufenden Kanalkante 42, 43 

V ^ zuganglich, der mit einer Abdeckung 44 verschlieBbar ist. Die Druckfolie 9 ist von der 

Abwickelspule 35 durch einen Schlitz zwischen der Abdeckung 44 und der nachlaufenden 
Kanalkante 43 geftihrt, vmispannt die Mantelflache des Dmckformzylinders 8 und ist durch 

25 einen weiteren Schlitz zwischen der Abdeckung 44 imd der vorlaufenden Kanalkante 42 
zur Au^ckelspule 36 gefuhrt. Beim Vorspulen wird die Aufwickelspule 36 in Richtung 
des Pfeils 45 angetrieben, wahrend die Abwickelspule 35 etwas gebremst wird. Nach der 
Bebilderung tragt die Druckfolie 9 ein Druckbild 46 fur einen kommenden Druckauftrag. 
Die Bebilderung begiimt am Druckanfang in der Nahe der Kanalkante 42. Die Lange Ldb 

30 des Druckbildes ist geringer als die maximal mogliche Lange Ldb max. Weiterhin tragt die 
Druckform 9 ein Druckbild 47 vom vorangegangenen Druckauftrag. Nach dem Vorspulen 
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der Druckform 9 befindet sich das Druckbild 47 hinter der Kanalkante 42. In 
Vorspxilrichtung 48 besteht ein Abstand La zwischen dem vorangegangenen Druckbild 47 
und dem aktuellen Druckbild 46. Der Kanalbereich Lk des Druckformzylinders 8 steht 
beim Drucken nicht zur Verfugung. Die Abdeckung 44 ist im Kanalbereich Lk tiefergelegt. 

5 

Figur 2 zeigt weiterhin eine Moglichkeit der seitlichen Positionierung der 
Bebilderungsvorrichtung 15. Die Bebilderungsvorrichtung 15 ist auf einem Schlitten 49 
aufgebaut, der mit Kugellagem 50 in einer Langsfuhrung 51 positionierbar ist. Die 
Langsfiihrung 51 ist gestellfest mit den Seitenwanden der Bogenoffsetdruckmaschine 
10 verbunden. Zum Antrieb in Richtimg parallel zur Drehachse des Druckformzylinders 8 
dient ein Schraubtrieb 52, der mit einem Schrittmotor gekoppelt ist. 



In Figur 3 ist naher eine Vorrichtung gezeigt, mit der das Aufziehen der Druckfolie 9 auf 
dem Druckformzylinder 8 vorgenommen wird. Das Schema nach Fig. 3 zeigt, losgelost 

15 von einem Druckformzylinder 8, die Abwickelspule 35 und die Aufwickelspule 36. Die 
Druckfolie 9 flihrt von der Abwickelspule 35 uber die Kanalkante 43, der Mantelflache der 
LSnge LoBmax des Druckformzylinders 8 vmd die Kanalkante 42 auf die Aufwickelspule 36. 
Auf einer Achse 53 der Abwickelspule 35 befindet sich eine Bremsscheibe 54, die mit 
einem Druckstuck 55 beaufschlagt ist, welches mit einer Feder 56 beaufschlagt ist. Durch 

20 die Kraft F der Feder 56 entsteht an der Bremsscheibe 54 ein Reibmoment, welches die 
Bewegung der Abwickelspule 35 hemmt. Weiterhin sitzt drehfest auf der Achse 53 ein 

f ^ Sperrrad 57 eines in Figur 4 naher gezeigten Zahnrichtgesperres. Eine Klinke 58 ist 

entgegen der Kraft einer Feder 59 mit einem pneumatischen Aktor 60 aus der Verzahnung 
61 des Sperrrades 57 aushebbar. Auf einer Achse 62 der Aufwickelspule 36 ist eine Halfte 

25 63 einer Grenzkraftkupplung 64 angeordnet, deren Auslosemoment einstellbar ist. Die 
zweite Halfte 65 der Grenzkraftkupplung 64 ist mit einem Antrieb, bestehend aus einem 
Getriebe 66 und dem Motor 27, gekoppelt. Die an der Halfte 65 resultierende 
Drehbewegung wird mit einem Drehgeber 67 erfasst. Der Drehgeber 67, der Motor 27, die 
Grenzkraftsteuerelemente der Grenzkraftkupplung 64 und der Aktor 60 stehen mit einer 

30 Steuereinrichtung 68 in Verbindimg. 
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Mit dieser Vorrichtung kaiin das Verfahren zum Aufeiehen von Druckfolien 9 wie folgt 
durchgefuhrt werden: 

Entsprechend dem Ablaufplan nach Figur 5 wird in jedem Druckformzylinder 8 in einem 
Schritt 69 eine Abwickelspule 35 mit einem Vorrat an Druckfolie 9 eingesetzt. In einem 
weiteren Schritt 70 wird die Gesamtlange Lg des Vorrates in der Steuereinrichtimg 68 
gespeichert. Wenn die Druckfolie 9 um die Mantelflache des Druckformzylinders 8 
gewunden und mit der AufSvickelspule 36 verbunden ist, wird in einem nachsten Schritt 71 
uberpriift, ob fur einen nfichsten Druckauflrag vorgespult werden solL Vorspulen ware 
beim ersten Druckauftrag nicht erforderlich oder beim Einbebildem eines weiteren 
Drackbildes in ein vorhandenes Druckbild. Sowohl beim ersten Druckauftrag als auch 
beim Einbebildem wird in einem Schritt 72 die entsprechende Bebilderungsvorrichtung 15 
in Betrieb gesetzt. In einem folgenden Schritt 73 wird die Lange Ldb des erzeugten 
Druckbiides abgespeichert. 

Dies kann in einem Zwischenspeicher innerhalb der Steuereinrichtung 68 geschehen. Im 
Ausgangszustand kann der Zwischenspeicher mit Null vorbelegt werden. Der 
Zwischenspeicher wird immer dann neu beschrieben, wenn die LSnge des Druckbiides 
eines zu bebildemden Druckauftrages grofier ist, als der im Zwischenspeicher enthaltene 
Wert. Dadurch ist gewahrleistet, dass bei Einbebilderungen die Lange der verbrauchten 
Druckfolie 9 korrekt gespeichert wird. 

Nach dem Bebildem und dem Abspeichem der LSnge Ldb des Druckbiides kann in einem 
Schritt 74 der Drackaufhrag abgearbeitet werden. Ergibt die Uberprufimg im Schritt 71, 
dass das Vorspulen von Druckfolie 9 notwendig ist, daim wird in einem Schritt 75 die 
vorzuspulende Lange der Druckfolie 9 berechnet, indem zu der Lange der Bebilderung des 
vorausgegangenen Dmckauftrages ein Wert flir einen Zwischenraum zum aktuell zu 
bebildemden Druckbild addiert wird. Da beim Vorspulen der Dmckfolie 9 mit dem 
Antriebsrad fiir die Aufwickelspule 36 Schlupf aufitritt, wird in einem nachsten Schritt 76 
die bisher berechnete Vorschublange Li anhand einer Kennlinie 77 korrigiert. Eine solche 
Kennlinie 77 ist in Figur 6 dargestellt. Die Kennlinie 77 wurde empirisch ermittelt. Die 
Kennlinie 77 zeigt die Zuordnimg von vorlaufig kalkulierten Vorschublangen Li zwischen 
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einem Minimal- xind einem Maximalformat zu kompensierten Vorschublangen Lk. In 
einem weiteren Schritt 78 wird anhand einer weiteren in Figur 7 gezeigten Kennlinie 79 
zur kompensierten Vorschublange Lk noch ein Sicherheitszuschlag Ls addiert. Nach 
Vorliegen der um den Sicherheitszuschlag Ls korrigierten Vorschublange wird in einem 
5 Schritt 80 iiberpruft, ob die verbleibende Restmenge an Druckfolie 9 ausreichend ist, um 
den aktuellen Druckauftrag auszufuhren. Wenn nicht mehr genugend Druckfolienmaterial 
vorhanden ist, wird das Aufziehen mit dem Schritt 69 fortgefuhrt. Wenn ausreichend 
Material vorhanden ist, dann werden in einem Schritt 81 die Inkremente des Drehgebers 67 
errechnet, die filr die vorzuspulende Lange des Druckformmaterials anzusteuem sind. 
10 Hierzu kdnnen der Radius und die Dicke der Druckfolie 9 auf der Abwickelspule 35 
^ herangezogen werden. Beim Abwickeln zeigt die Druckfolie 9 die Charakteristik einer 
archimedischen Spule. 



Die Festhaltung der Abwickelspule 35 mit der Klinke 58 und dem Sperrrad 57 kann nur im 
15 Rahmen der Zahnteilxmg am Sperrrad 57 geschehen. Deshalb werden in einem folgenden 
Schritt 82 die Drehgeberinkremente auf Zahnflankenmitte optimiert. Diese Optimierung ist 
schematisch in Figur 8 dargestellt. Figur 8 zeigt die abgewickeite Verzahnung 61 des 
Sperrrades 57. Zum Vorschub der Druckfolie 9 wird mittels des Aktors 60 die Klinke 58 
aus der Verzahnung 61 gehoben. Die Klinke 58 wird dabei um eine Achse 83 geschwenkt. 
20 Wenn beim Vorspulen mit dem Motor 27 die im Schritt 81 errechneten 

Drehgeberinkremente erreicht sind, wird mittels der Steuereinrichtung 68 der Aktor 60 
deaktiviert, d. h., zum errechneten Auslosepunkt Pi wurde die Klinke 58 mit Hilfe der 
Feder 59 in die Verzahnung 61 fallen. Der optimierte Auslosepxmkt Po fur den Aktor 60 
liegt eine halbe Zahnflankenlange F vor dem errechneten Auslosepunkt Pi. Dadurch ergibt 
25 sich ein tatsachlicher Haltepunkt Ph von maximal plus 0,5 und minimal minus 0,5 einer 
Zahnflankenlange F. Die absolute Genauigkeit betragt demnach eine Zahnflankenlange F, 
wobei die Summe der Abweichungen liber eine Vielzahl von Bebilderungen zu Null wird. 



30 



Nachdem die Drehgeberinkremente im Schritt 82 auf die Zahnflankenmitte optimiert 
wurden, erfolgt in einem Schritt 83 das Vorspulen mit dem Motor 27. Der Motor 27 dreht 
iiber das Getriebe 66 und die Grenzkraftkupplimg 64 die Aufwickelspule 36, bis die 



PUDRA -12- A-3835 

Nachanmeldung 

10.12.2002 

optimierte Anzahl von Drehgeberinkrementen erreicht ist. Die Steuerschaltung 68 
veranlasst die Deaktivierung des Aktors 60, so dass mit der Klinke 58 das Sperrrad 57 und 
damit die Abwickelspule 35 blockiert wird. Wahrend der Motor 27 noch weiter dreht, wird 
die Druckfolie 9 auf der Mantelflache des Druckformzylinders 8 gespaimt, bis das 
5 Grenzmoment an der Grenzkraftkupplung 64 erreicht ist und die Grenzkraftkupplimg 64 zu 
rutschen beginnt. Daraufhin wird der Motor 27 abgeschaltet. Die Spannimg der Druckfolie 
9 bleibt aufrechterhalten, weil mit einem Freilauf an der Achse 62 der Aufwickelspule 36 
verhindert ist, dass diese sich zuriickdreht. 

10 In einem nachsten Schritt 84 wird anhand der tatsachlichen detektierten Inkremente des 
^ Drehgebers 67 die tatsachlich vorgespulte LSnge der Druckfolie 9 errechnet. Anhand der 
7 tatsachlich vorgespulten LSnge wird in einem weiteren Schritt 85 die Restlange der 
Druckfolie 9 aktualisiert. 



15 SchlieBlich wird in einem Schritt 86 die Anzahl der noch moglichen Bebilderungen im 
Maximalformat kalkuliert. Diese Anzahl kann einem Bediener der 
Bogenoffsetdmckmaschine uber die Steuereinrichtung 68 zur Anzeige gebracht werden. 
Die Anzahl errechnet sich aus der im Schritt 70 bereits gespeicherten GesamtlSnge Lg 
abzuglich einem Sicherheitsbetrag (Le. a + Le. e), der mindestens zum Aufwickeln auf der 

20 Aufsvickelspule vorhanden sein muss, imd, der mindestens auf der Abwickelspule 35 

verbleiben muss und abzuglich der im Schritt 85 aktualisierten Restlange, dividiert durch 

^ die Lange LoBmax ina Maximalformat zuzuglich einem Zwischenraum La, wie im Schritt 75 
verwendet. 

25 Bei der Abarbeitung mehrerer Druckauftrage ergeben sich die in Figur 9 gezeigten 

geometrischen Verhaltnisse fur die Materialausnutzung der Druckfolie 9. Wenn, wie im 
Schritt 69 beschrieben, eine AbwickelroUe 35 mit neuer Druckfolie 9 bestuckt wird, dann 
weist die Druckfolie 9 im Ausgangszustand die Gesamtlange Lg auf Zum Einlegen der 
Druckfolie 9 in die AufSvickelspvde 35 imd die Abwickelspule 36 und zur Oberbriickung 

30 der Strecke bis zu den Kanalkanten 42, 43 wird am Anfang und am Ende eine gewisse 
EinlegelSnge Le, a, Le, e verbraucht, woraus sich die benutzbare Materiallange Lb ergibt. 
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Der erste Druckauftrag wird zu Beginn der benutzbaren Materiallange Lb gelegt. AUe 
Druckauftrage besitzen eine Bebilderungslange Ldb, wobei zwischen den Druckbildem in 
Vorspulrichtung 48 jeweils ein Abstand La besteht. Die Bebilderungslangen Ldb sind 
variabel, d. h., sie besitzen verschiedene Betrage. Zwischen dem Ende des letzten 
Druckauftrages und dem Ende der benutzbaren Materiallange Lb verbleibt ein nicht 
benutzbarer Rest der Lange Lr, der im giinstigsten Fall Null ist. 

In Figur 10 ist dargestellt, wie durch das erfindungsgemaBe Verfahren die Lange der 
Druckfolie 9 durch Optimierung der Abstande La zwischen den Druckbildem gegenuber 
dem Stand der Technik besser ausgenutzt werden kann. Dargestellt sind die Formate von 
funf DruckauftrSgen Job 1 bis Job 5 und einem zusatzlichen Druckaufbag Job n. Weiterhin 
sind links und rechts die Lagen der Bilder auf der Dmckfolie 9 gemaB der Erfindung und 
bei LSsimgen nach dem Stand der Technik gezeigt. Gemafi dem Stand der Technik wird 
stets um eine maximale Dmckbildlange LoBmax zuzuglich einem Abstand La vorgespult. 
Damit ergeben sich fur Druckauftrage mit geringen Druckbildlangen auf der Druckfolie 9 
unausgenutzte Bereiche Lu. Demgegeniiber wird gemaB der Erfindung jeweils nur soviel 
Materiallange vorgespult, wie die Bebilderungslange Ldb im vorangegangenen 
Dmckauftrag war, zuzuglich einem Zwischenraimi La, der hinsichtlich Schlupf und 
Toleranzen in der Spulvorrichtung und hinsichtlich der Zahnteilung des Sperrrades 57 
optimiert ist. Wie im linken Teil der Figur 10 dargestellt, passt ein zussitzlicher 
Dmckauftrag Job n auf das Material der Dmckfolie 9, so dass sich eine bessere 
Materialausnutzung der Lange Lm ergibt. Dieser positive Effekt zeigt sich insbesondere bei 
der Abarbeitung einer Vielzahl von Dmckauftragen mit geringen Dmckbildlangen Ldb- 

Anhand der Fig. 1 1 soil eine Variante des Verfahrens beschrieben werden, bei der die 
Rasterbilddaten der Teilbilder bei der Berechnimg der vorzuspulenden Langen 
beriicksichtigt werden. Die Fig. 1 1 zeigt ein Dmckbild 46, welches durch einen 
Ubereinanderdmck von vier Teilfarbenbildem 87-90 erzeugt wurde. In Umfangsrichtung 
eines Dmckformzylinders 8 betragt die Lange des Ubereinanderdmcks Lx- Die Langen der 
Teilfarbenbilder 87-90 unterscheiden sich voneinander. Der Lange nach geordnet, besitzen 
die Teilbilder 87-90 die Langen Lxi, Lx2, Lx3, Lx4, wobei die Teilfarbenbilder 87-90 
jeweils am Drackanfang A des Druckbildes 46 beginnen. Zum Bebildem der Dmckfolie 9 
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wurden in einem Rasterprozefischritt 91 vom Druckbild 46 vier Farbseparationen in Form 
von vier Rasterbilddatensatzen uber die gesamte Druckbildlange Lx erzeugt. Die 
Rasterbilddatensatze werden in einem Schritt 92 in einem Analyseprogramm verarbeitet. 
Im Ergebnis dieser Verarbeitung werden in Schritten 93-96 die Langen LxrLx4 der vier 
Teilfarbenbilder ausgegeben. Die Langenwerte Lxi-Lx4 werden in einem Schritt 97 zu 
Werten fur die vorzuspulenden Langen Lyi-Ly4 der Druckfolie 9 verarbeitet und in 
Schritten 98-101 ausgegeben. Die Werte fur die vorzuspulenden Langen LYrLY2 werden 
zu Stellgrdfien fur die an die Aufwickelspulen 36 angreifenden Motoren 27 verarbeitet. 
Gemafi dieser Variante ist der Spulweg der Druckfolie 9 bei alien Teilfarbenbildem 87-90 
unterschiedlich, wodurch sich eine weitere Einsparung an Druckfolie 9 ergibt. Die 
Einsparung ist um so groBer, je kurzer die Druckbildlange einer Teilfarbe ausgehend vom 
Druckanfang A ist. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Die Erfindung 
ist ebenso bei Druckmaschinen in Reihenbauweise anwendbar. Die Erfindimg kann sowohl 
beim Drucken auf Bogen als auch auf Bahnen nach dem Offset-, Tiefdmck- oder 
Flexodruckverfahren angewendet werden, sobald Druckformen mittels Druckfolien 9 
erzeugt werden. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Aufeiehen von Druckfolie auf einen Druckformzylinder, 
bei dem zur Vorbereitung eines neuen Druckauftrages mit einer bestimmten 
DruckbildlSnge die Druckfolie nach Losen einer Abwickelspule durch Ziehen an einer 
Aufwickelspule mit einem Antrieb um eine vorgegebene Lange in Umfangsrichtiing des 
Druckformzylinders auf dessen Mantelflache bewegt wdrd, wobei die Abwickelspule 
zum Aufbauen einer Druckfolienspannung gebremst wird und der Bildanfang eines 
vorangegangenen Druckauftrages auf der Mantelflache der Aufsvickelspule zugewandt 
liegt, 

bei dem der Antrieb von einer Steuereinrichtung angesteuert wird, in der Daten zur 
vorzuspulenden Lange vorab erzeugt werden, 

und bei dem die Aufwickelspule und die Abwickelspule nach dem Vorschub um 
besagte Lange zum Sicherstellen der Druckfolienspannung festgestellt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die vorzuspulende Lange der Druckfolie mit einem Wert bestimmt wird, der 
geringer oder gleich der Druckbildlange des unmittelbar vorangegangenen 
Druckauftrages zuzuglich einem Druckbildabstand ist. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Druckbildabstand unter Verwendxmg mindestens einer der nachstehenden 
Grofien bestimmt wird: 

- einen Korrekturwert fur den mechanischen Schlupf und fur Toleranzen im Antrieb der 
Aufwickelspule, 

- eine Restmateriallange der Druckfolie, 

- einen Sicherheitsabstand, 

- einen Korrekturwert fur den Abstand von Zahnen eines mit der Abwickelspule 
verbundenen Zahnrichtgesperres zum Festhalten der Abwickelspule nach dem 
Vorschub der Druckfolie. 
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3 . Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Sicherheitsabstand auf statistischen Werten beruht, die empirisch ermittelt 
wurden. 

4 - Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi aus der Restmateriallange die noch mdglichen Druckauftrage bestimmt werden. 

5 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem vorangegangenen Druckauftrag, bei dem die Teilbilder in Form von 
digitalen Daten, insbesondere in Form von Rasterdaten, voriiegen, die vorzuspulende 
LSnge errechnet wird, indem ftir ein Teilbild der Abstand des am weitesten vom 
Bildanfang in Umfangsrichtung des DruckformzyUnders hegenden Rasterbildpunktes 
bestimmt wird. 

6 , Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Abstand beim Bebildem der DruckfoUe fur den vorangehenden Druckauftrag 
bestimmt wird, indem spaltenweise die in Umfangsrichtung gebrauchten Takte beim 
Erzeugen von Rasterpvmkten auf der DruckfoUe gezahlt und zwischengespeichert 
werden, 

und daB der Maximalwert der spaltenweise zwischengespeicherten Taktzahlen tiber alle 
Spalten der Teilfarbe bestimmt und beim Errechnen der vorzuspulenden Lange 
verwendet wird, 

7 . Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Abstand durch Simuiieren der Bebiiderung der DruckfoUe ftir den 
vorangegangenen Dmckauftrag bestimmt wird. 
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Zusammenfasung 

Die Erfindxmg betrifft ein Verfahren zum Aufziehen von Druckfolie auf einen 
Druckfonn2ylinder. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, welches eine 
verbesserte Materialausnutziing ermoglicht. Die Erfindung besteht darin, dass bei einem 
Verfahren zum Aufziehen von Druckfolie auf einen Druckformzylinder, bei dem zur 
Vorbereitung eines neuen Druckauftrages mit einer bestimmten Druckbildlange die 
Druckfolie nach L6sen einer Abwickelspule durch Ziehen an einer Aufwickelspule mit 
einem Antrieb um eine vorgegebene Lange in Umfangsrichtung des Druckformzylinders 
bewegt wird, wobei die Ab>vickelspule zum Aufbauen einer Druckfolienspanjiung 
gebremst wird, bei dem der Antrieb von einer Steuereinrichtung angesteuert wird, in der 
Daten zu vorzuspulenden Lange vorab erzeugt werden, und bei dem die Aufwickelspule 
und die Abwickelspule nach dem Vorschub um besagte Lange zum Sicherstellen der 
Druckfolienspannung festgestellt werden, die vorzuspulende Lange der variablen 
Druckbildlange des unmittelbar vorangegangenen Druckauftrages zuzuglich einem 
Druckbildabstand entspricht. 
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